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Proses permesinan merupakan sebuah keharusan dalam industri 
manufaktur terutama untuk pembuatan komponen–komponen mesin dari logam. 
Dalam hal ini proses milling berlangsung karena adanya gerak relatif antara 
pahat dengan benda kerja, maka ditimbulkan kekasaran permukaan pada 
benda kerja. Oleh karena itu perlu dilakukan penelitian untuk mengetahui 
seberapa jauh jenis variasi pendingin dan parameter pemotongan terhadap 
tingkat kekasaran permukaan pada proses pengefraisan jari (End Milling) untuk 
pembuatan dies dan mould. 
           Pada pengujian kekasaran proses end milling ini menggunakan 
pendingin oil semi sintetik. Pengujian ini divariasikan kecepatan potong 5.8404 
m/menit, 17.27 m/menit, 24.2408 m/menit, dengan variasi pemakanan 0.01 mm, 
0.03 mm, 0.06 mm dan dengan variasi kedalaman potong 2 mm, 4 mm, 6 mm. 
Benda kerja yang akan di uji sebanyak 54 spesimen. Untuk pengambilan data 
tingkat kekasaran dilakukan dengan alat Surface Roughness. Hasil data yang di 
ambil kemudian diolah dengan menggunakan software, yang berfungsi untuk 
membandingkan hasil proses end milling yang telah di variasikan. 
           Hasil penelitian diketahui bahwa kecepatan potong, pemakanan, 
kedalaman potong dan media pendingin mempunyai pengaruh terhadap 
kekasaran permukaan benda kerja hasil proses end milling. Semakin tinggi 
kecepatan potong menghasilkan tingkat kekasaran yang lebih kecil. Sedangkan 
pada gerak pemakanan yang tinggi menghasilkan kualitas permukaan yang 
kurang baik dan untuk kedalaman pemotongan yang tebal menghasilkan 
kualitas permukaan yang kurang baik.  
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